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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen flachigen ' 
Verbundkdrper als Kraftfahrzeug-Karosserieelement, 
mit einem asymmetrischen Schichtaufbau, bestehend 5 
aus einer ersten, aufteren Schicht aus einem Alumini- 
um-Werkstoff, einem Stahlblech oder einem Sinterme- 
tall, weiter bestehend aus einer Zwischenschicht, ins- 
besondere einem Schaumstoffkem, und aus einer zwei- 
ten, inneren Schicht aus einem nichtmetallischen Werk- 10 
stofF. 

Die Erfindung bezieht sich des weiteren auf ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines solchen flachigen Verbund- 
kdrpers. 

[0002] Ein gattungsgemafter Verbundkdrper bzw. ein 15 
Verfahren zur Herstellung eines solchen ist durch den 
Aufsatz "Uberiegungen zum Grofiserieneinsatz von 
Sandwichbauteilen, deren Auslegung und Gestaltung 
am Beispiel der Motorhaube des AUDI-Forschungsau- 
tos" aus der Schriftenreihe Statusberichte des BMFT - 20 
Entwicklungslinlen fur Kraftfahrzeuge und Kraftstoffe - 
Forschungsbilanz 1982, Seiten 167 bis 177, Verlag TUV 
Rheinland, bekannt geworden. Der Aufsatz befaflt sich 
mit dem Leichtbau in Sandwichaufbau am Beispiel einer 
Kfe-Motorhaube. Auslegungs-, Gestaltungs- und Ferti- 2 $ 
gungsuberiegungen zeigen dabei die Mdglichkeiten 
und Grenzen dieses Leichtbauprinzips auf. Auf den Sei- 
ten 171 und 172 sind bezuglich des Schichtaufbaues 
verschiedene Ausfuhrungsbeispiele gezeigt. Bei einem 
der Ausfuhrungsbeispiele bestehen die Deckschichten 30 
aus Aluminium bzw. beschichtetem Blech und aus 
Kunststoff. Damit ergibt sich ein asymmetrischer 
Schichtaufbau. Der Kern besteht bevorzugt aus Struct- 
han (thermoreaktiver, geschaumter, glasfaserverstark- 
ter Kunststoff mit variablem Raumgewicht). Der Werk- 35 
stoff - Structhan - ubernimmt dabei die Funktion des 
Spannungsausgleiches (Vorbeugen gegen Verzug). 
[0003] Die DE 39 39 534 C2 beschreibt ein Verfahren 
und eine Stutzform zur Herstellung von Platten und plat- 
tenartigen Gegenstanden, wie Turen, insbesondere 
Kuhlschrankturen. Auch hier ist ein asymmetrischer 
Schichtenaufbau realisiert, namlich durch eine Metall- 
blechdeckschicht auf der einen Seite und eine Kunst- 
stoff-Foliendeckschichtauf der anderen Seite und einen 
dazwischen liegenden, aus einem flussigem Reaktions- 45 
gemisch in - situ geschaumten Hartschaumstoffkern. 
Der Verformungsgefahr aufgrund unterschiedlicher 
Warmeausdehnungskoeffizienten wird dadurch zu be- 
gegnen versucht, dali die Metallblechdeckschicht und- 
loder die Kunststoff Fofiendeckschicht vor dem Aus- so 
schaumen einer die beim Abkuhlen auftretende Verfor- 
mung kompensierenden und ihr entgegen gerichteten 
Vorverformung unterworfen wird. Der auftretende Ver- 
zug ist nicht berechenbar und mufi empirisch ermittelt 
werden. 55 
[0004] Der Volistandigkeit halber sei noch auf die WO 
83/00840 A verwiesen, die einen Verbundkdrper, insbe- 
sondere eine Verbundplatte zum Aufbau von Bootswan- 


dungen, Containerwandungen oder dergleichen mit ei- 
ner beidseitigen starren Auftenhaut, einem ein- oder 
mehrteiligen Schaumstoff-Fullkorper und faserverstark- 
ten Zwischenschtchten aus Glasfasern oder derglei- 
chen zwischen jeder Auftenhaut und Fullkorper, sowie 
ausgehartetem Kunststoff zur Verbindung der gesam- 
ten Anordnung beschreibt Dabei ist ein symmetrischer 
Aufbau gegeben, wobei jede Aufienhaut aus einem Ma- 
terial mit einer Druckfestigkeit von wenigstens etwa* 
Rein-Aluminium besteht. 

[0005] Davon ausgehend liegt der Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde, einen flachigen Verbundkdrper als" 
Kraftfahrzeug-Karosserieelement mit einem asymme- 
trischen Schichtaufbau bereitzustellen, der bei gerin- 
gem Gewicht eine hohe Dimensionsstabilitat und eine 
hohe Steifigkeit aufweist sowie eine gute Lackierfahig- 
keit besitzt. 

[0006] Die erfindungsgemafie Ldsung ist in einem 
asymmetrisch aufgebauten flachigen Verbundkdrper zu 
sehen, der die Merkmale des Patentanspaiches 1 auf- J 
weist. Ein besonders geeignetes Verfahren zu dessen 
Herstellung gibt Patentanspruch 6 wieder. Vorteilhafte 
Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung 
sind mit den jeweiligen Unteranspruchen beansprucht. 
[0007] Die Erfindung ist anhand eines Ausfuhrungs- 
beispieles fur einen solchen asymmetrischen flachigen 
Verbundkdrper naher ertautert, ein besonders geeigne- 
ter Anwendungsfall ist dabei ein seibsttragendes Per- 
sonenkraftfahrzeug-Karosserieteil, wie beispielsweise 
ein Hardtop. 

[0008] In der Zeichnung zeigen 

Fig. 1 ein Personenkraftfahrzeug ohne Hardtop, 

Fig. 2 das gleiche Kraftfahrzeug mit aufgesetztem 
Hardtop, 

Fig. 3 das Hardtop allein und 

J 

Fig. 4 eine abschnittsweise Schnittdarsteilung des 
Hardtops, gemali Pfeile IV in Fig. 3. 

[0009] Fig. 1 zeigt ausschnittsweise ein Personen- 
kraftfahrzeug 1 mit Heckklappe 2, linkem und rechtem 
hinteren Kotflugel 3, 4 linker und rechter Fahrzeugtur 5, 
6 und Rahmen 7 fur eine Windschutzscheibe. Ein Fahr- 
gastraum 8 ist nach oben offen, entsprechend einem 
Cabriolet. 

[0010] An dem Fahrgastraum 8 zugewandten Kanten 
der Heckklappe 2 und der hinteren Kotflugel 3, 4 ist ein 
umlaufender Aufnahme- und Befestigungsmechanis- 
mus 9 vorhanden. Ein entsprechender Aufnahme- und 
Befestigungsmechanismus 10 verlauft entlang des obe- 
ren, horizontal gerichteten Abschnittes des Rahmens 7. 
Beide Aufnahme- und Befestigungsmechanismen 9, 10 
dienen der Aufnahme eines Hardtops 1 2, wie dies in Fig. 
2 dargestellt ist, so dali nunmehr der Fahrgastraum 8 
nach oben hin geschlossen werden kann. Das Hardtop 
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1 2 ist also je nach Bedarf montierbar bzw. demontierbar, 
so daft das Personenkraftfahrzeug 1 wahlweise mit ent- 
sprechender Ausstattung gefahren werden kann. 
[0011] Fig. 3 zeigt der Ubersichtlichkeit halber das 
Hardtop 12 nochmals in einer separaten Darstellung, 
wahrend der Schichtenaufbau dieses asymmetrischen 
flachigen Verbundkorpers aus Fig. 4 hervorgeht. Dabei 
wird die auftere Schicht 13 von einer vorgeformten Pla- 
tine aus einem Alu minium we rkstoff gebildet, wobei hier 
auch z. B. ein Stahlblech oder ein Sintermetall zur An- 
wendung kommen konnte. An diese auliere Schicht 13 
schiiefM sich ein mit einem expandierenden Epoxidharz- 
Bindemittel versehenes Polyestervlies 14 an. Eine fahr- 
gastraumseitige, innere Schicht 15 wird von einem De- 
korstoff gebildet, an den sich eine wiederum mit expan- 
dierendem Epoxidharz-Bindemittel versehene Faser- 
matte 16 anschlieftt. Der Hohlraum ist von einem Poly- 
urethan (PU) - Schaumkem 17 ausgefullt, denkbar wa- 
ren auch ein EPS-Schaumkern, andere Leichtschaume 
(Polypropylen usw.) oder ein Kern aus geblahtem Glas 
mit Bindemittel. An geeigneten Steilen innemalb des 
Hohlraumes konnen Einlagen 18, beispi el sweise e ben- 
fa lis aus einem Aluminiumwerkstoff, vorgesehen sein, 
die z. B. mittels Schraubverbindung 1 9 mit der aufceren 
bzw. inneren Schicht 13, 15 verbunden sein konnen. 
[0012] Der flachige Verbundkorper - Hardtop 12 ge- 
mafi Ausfuhrungsbeispiel - besteht sonach bevorzugt 
aus einer metallischen Oberflache, einem Polyesterv- 
lies, welches durchaus ein handelsubliches Produkt, 
wie beispi el sweise in Kuchen-Dunstfiltem verwendet, 
sein kann, einem Schaumkem mittlerer Dichte (ca. 20 
kg/m 3 bis ca. 100 kg/m 3 ), einer Fasermatte (Glas-Wirr- 
gelege mit vorzugsweise fur Epoxidharze geeignetem 
Finish, ggf. enthaltend einen thermoplastischen Binder 
zurthermischen Verformung) und aus einer dekorativen 
Mehrschichtfoiie, vorzugsweise mit PUR-Sperrschicht. 
Als Dekorfolie eignen sich insbesondere thermoplasti- 
sche Folien mit einer integrierten Sperrschicht (soli beim 
Verpressen einen Schaumdurchschlag verhindem), 
aber auch Naturprodukte, wie z. B. Leder, wenn es ohne 
durchzuschlagen einem Schaumdruck von ca. 1,5 bar 
standhalt. Polyestervlies und Stapelfasermatte sind 
dariiber hinaus durch expandierendes Epoxidharz be- 
netzt. 

[0013] Im einzelnen ist folgender Schichtaufbau ge- 
geben: 

AIuminium-BIech (alkalisch entfettet); Blechdicke 
-1,1 mm 

Polyestervlies 300 g/m 2 , Viledon 15/500 S 
PU-Schaumkern mit RG ca. 54 kg/m 3 (RG=Raum- 
gewicht), Kapex (Fa. Airex/CH) 
Glasschnittfasermatte: 450 g/m 2 
Polyurethan-Dekorstoff: 70 urn - Sperrfolie, 

wobei ein als Bindemittel dienende expandierende Ma- 
trixsystem mit einer Reaktionsharzmasse (Gesamt- 
menge aus Harz + Harter + Treibmittel) von 1600 g/m 2 


(auften) und ca. 1300 g/m 2 (innen) dariiber hinaus wie 
folgt bestimmt ist: 

Harz Araldit® LY 5054 (Firma Ciba Spezialitaten- 
5 chemie AG, Basel) + 1 % Treibmittel 

Harter XB 5003-1® (Firma Ciba Spezialitatenche- 
mie AG, Basel) 

Treibmittel DY 5054® (Firma Ciba Spezialitaten- 
chemie AG, Basel) 
10 Mischungsverhaltnis: 100 : 20 Gew. -Teile 

wobei die Reaktionsharzmasse expandiert werden 
kann und derentstehende Schaum nicht kollabiert unter 
Einsatz des 

f 5 Trennmittels auf Basis von PAT® 921/A der 
Fa. Wurtz 

[0014] Als Bindemittel dienendes expandtertes Ma- 
trixsystem sind im Prinzip alle fliissigen Epoxidharz-Sy- 
steme geeignet, welche mit einem Harter/Harterge- 

20 misch reagieren konnen. Bevorzugt hierfur sind Bisphe- 
nol-Epoxyharze, z. B. . Bisphenol-A und Bisphenol-A/F 
Epoxide, modifiziert mit Stabilisatoren und Thixotropier- 
Mitteln. Auch geeignet sind femer Glycidylether von ali- 
phatischen Alkoholen oder Polyalkylenglykolen, weiter 

25 auch feste Epoxidharze, welche in Abmischung mit ei- 
nem fliissigen Epoxidharz sich flussig verarbeiten las- 
sen, wobei als feste Epoxidharze z. B. Bisphenol-A- Ep- 
oxidharze eingesetzt werden konnen. 
[001 5] Als Harter konnen im Prinzip alle fliissigen be- 

30 kannten Harter verwendet werden, z. B. aliphatische, 
cycloaliphatische Amine sowie deren Addukte mit z. B. 
Epoxiden, femer auch Polyamidoamine. Je nach Epo- 
xidharzsystemen konnen auch weitere Zusatze mitver- 
wendet werden, die die Hartung ford em, z. B. tertiare 

35 Amine. 

[0016] Das erfindungsgemaU zu verwendende Vlies 
dient als sogenannter Gegenzug und gleicht die durch 
die Asymmetrie auftretenden Spannungen aus. Das 
Vlies muB deshalb beim Hartungsprozeft schwinden. 
Beisptele von Vliessen sind thermoplastische Vliesse, 
wobei Vliesse aus thermoplastischen Polyestem bevor- 
zugt sind. 

Im Prinzip konnen alle gangigen Fasern, wie Glas, Koh- 
le, Kevlar und Naturfasern verwendet werden. 

45 Glasschnittfasern haben den Vorteil, daft sie gut durch- 
geschaumt werden konnen, Im Prinzip konnen alle 
Glasfasergewebe und -komplexe Verwendung finden. 
[0017] Bei der Herstellung des erfindungsgemafien 
Verbundkorpers (Hardtop 12) wird folgendermaflen vor- 

50 gegangen: 

Zunachst wird die aufiere Schicht 1 3, also beispielswei- 
se eine Aluminiumplatine, mittels geeignetem Tiefzieh- 
werkzeug entsprechend der spateren Gestalt des Hard- 
tops 12 geformt und anschlieflend die Randkonturen 

55 geschnitten (z. B. durch Laserschneiden). Im Anschluft 
daran erfahrt der tiefgezogene Rohling eine alkalische 
Entfettung seiner Oberflache zur Haftverbesserung. Die 
alkalische Entfettung besteht dabei bevorzugt aus den 
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Schritten - Entfetten - Spulen - Beizpassivieren - SpQIen 
- Trocknen. 

Daran konnte sich neben einer Korrosionsschutz-Be- 
schichtung, z. B. Zink-Phospatierung, noch eine Kata- 
phorese-Grundierung, ggf. im Tauchverfahren (KTL), 
anschliefcen. 

[0018] Der zwischen innerer und au lie rer Schicht 13, 
15 vorgesehene PU-Schaumkem 17 wird vor dem Zu- 
sammenbringen und Verbinden der einzelnen Verbund- 
korperschichten in einem geeigneten Werkzeug ge- 
schaumt. Der Schaumrohling wird im Anschluft daran 
mit Fasermatte 16 und Vlies 14 umwickelt und mit ex- 
pandierendem Epoxidharz benetzt. . 
[0019] Zum Verbinden der einzelnen Schichten und 
dam'rt Herstellen des Hardtops 12 in einem einzigen Ar- 
beitsgang werden unter Verwendung eines geeigneten 
Presswerkzeuges die vorgeformte au&ere Schicht 13 in 
die Werkzeugmatrize gelegt, die innere Schicht 15 (De- 
korschicht) uber den Werkzeugstempel gespannt und 
der Schaumkern 1 7 gegenuber der aufleren Schicht 1 3 
position iert ebenfalls in die Werkzeugmatrize eingelegt. 
Im Anschluft daran erfolgt durch entsprechende Stem- 
pel bewegung ein Schlieften der Werkzeugform mit da- 
mit einhergehendem Verpressen der einzelnen Schich- 
ten unter gleichzeitigem Harten. 

[0020] Da die Dehnungsverhaltnisse der Einzel- 
schichten aufeinander abgestimmt sind, entsteht ein di- 
mensionsstabiler Verbundkorper. Die Formstabilitat 
wird insbesondere bei Verwendung von Epoxidharz da- 
durch erreicht, daft durch Expansion kein Schwund in 
der flussigen Phase auftritt, bis auf den zu vernachlas- 
sigenden Abkuhl schwund. Das Schaumsystem muR bis 
zum Eintritt der Gelierung sein Volumen beibehalten. 
[0021] Es hat sich in Versuchen als vorteilhaft erwie- 
sen, wenn die Presswerkzeuge beim Verpressen der 
einzelnen Komponenten des flachigen Verbundkorpers 
eine Temperatur von ca. 40 bis 50° C aufweisen. Bei 
einer Presszeit von ca. 60 Minuten wurden gute Ergeb- 
nisse erzielt. Andere Temperaturen und Presszeiten 
sind denkbar. Die Presswerkzeuge sollten entspre- 
chend einstellbar sein. 

[0022] Im Ergebnis entsteht so ein flachiger Verbund- 
korper, der die bereits genannten Vorteile aufweist und 
daruber hinaus auch eine gute Lackierfahigkeit der me- 
tallischen Oberflache (auftere Schicht 13) besitzt. 
[0023] Beim HerstellprozeB ist es auch moglich, in 
den vom PU-Schaumkern spater ausgefullten Hohl- 
raurn Leerrohre fur eine spatere Verkabelung einzubau- 
en. Des weiteren konnen Befestigungselemente, wie 
Anschraubplatten oder Inserts mit eingesetzt werden. 
Die Erfindung ist auch nicht auf den im Ausfuhrungsbei- 
spiel aufgezeigten Anwendungsfall (Hardtop) be- 
schrankt. Weiter denkbar ist die Verwendung auch fur 
andere Fahrzeugteile, auch bei Schienenfahrzeugen 
sowie fur dekorative Designelemente, spharisch ge- 
formte Fassadenelemente, Elemente fur den Messebau 
und ahnliches. 

[0024] Das vorliegende Verfahren kann insbesondere 


uberall da eingesetzt werden, wo eine metallische Ober- 
flache notwendig ist und geringes Bauteilgewicht von 
Vorteil ist. Beispiele sind: Maschinenbau (bewegte Mas- 
sen), Bootsbau, Luftfahrzeuge, Sportgerate, Innenaus- 
5 bau, Paneele, Fassaden, Mobel usw. 


Patentanspruche 

10 1. Flachiger Verbundkorper (12) als Kraftfahrzeug- 
Karosserieelement, mit einem asymmetrischen 
Schichtaufbau, bestehend aus einer ersten, auRe-" 
ren Schicht (13) aus einem Aluminium-Werkstoff, 
einem Stahlblech oder einem Sintermetall, weiter 

15 bestehend aus einer Zwischenschicht (17), insbe- 
sondere einem Schaumstoffkem, und aus einer 
zweiten, inneren Schicht (15) aus einem nicht me- 
tallischem Werkstoff, dadurch gekennzeichnet, 
dass zwischen erster, aulierer Schicht (13) und 

20 Zwischenschicht (17) ein mit Epoxidharz-Bindemit- 
tel versehenes Vlies (14) und zwischen Zwischen- 
schicht (17) und zweiter, innerer Schicht (15) eine 
mit Epoxidharz-Bindemittel versehene Fasermatte 
(16) angeordnet sind. 

25 

2. Verbundkorper nach Anspruch 1 , gekennzeichnet 
durch die Verwendung einer Aluminiumplatine als 
erste Schicht (13), einem Polyestervlies (14), einem 
Polyurethan-Schaumkern mittlerer Dichte zwi- 

30 schen ca. 20 kg/m 3 und ca. 100 kg/m 3 als Zwi- 
schenschicht (17) und weiterhin gekennzeichnet 
durch die Verwendung einer Glasschnittfasermatte 
(16) und einer als zweite innere Schicht (15) die- 
nenden dekorativen Mehrschichtfolie mit Sperr- 

35 schicht. 

3. Verbundkorper nach Anspruch 1 , gekennzeichnet 
durch folgenden Schichtaufbau: 

40 Aluminium-Blech (13) alkalisch entfettet, ggf. 

noch korrosionsschutz- und KTL-beschichtet; 
Blechdicke im Bereich von 1 mm; 
Polyestervlies (14) 300 g/m 2 , Vi I ed on® 1 5/500 

S; 

*5 Polyurethan-Schaumkern (17) Kapex® von Fa. 

Airex/CH, mit einem Raumgewicht von ca. 54 
kg/m 3 ; 

Glasschnittfasermatte (16): 450 g/m 2 ; 
Polyurethan-Dekorstoff (15): 70 u.m - Sperrfo- 
50 lie; 

wobei ein als Bindemittel dienendes expandieren- 
des Matrixsystem mit einer Reaktionsharzmasse 
von 1600 g/m 2 aufien und ca. 1300 g/m 2 innen dar- 
55 Qber hinaus wie folgt bestimmt ist: 

Harz Araldit® LY 5054 von Firma Ciba Spezia- 
litatenchemie AG, Basel + 1 % Treibmittel 
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Harter XB 5003-1® von Firma Ciba Spezialitat- 
enchemie AG, Basel 

Treibmittel DY 5054® von Firma Ciba Spezia- 
litatenchemie AG, Basel 
Mischungsverhaltnis: 100: 20 Gew. -Teile; 

wobei die Reaktionsharzmasse expandiert werden 
kann und der entstehende Schaum nicht kollabiert 
unter Einsatz des Trennmittels auf Basis von PAT® 
921 /A Fa. Wurtz 

4. Verbundkorper nach Anspruch 2 oder 3, gekenn- 
zeichnet durch die alternative Verwendung eines 
EPS- oder PP-Schaumkemes oder geblahtem Glas 
mlt Bindemittel als Zwischenschicht (17). 

5. Verbundkorper nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass in dem von der Zwischen- 
schicht (1 7) ausgefiillten Hohlraum mit der aulieren 
oderinneren Schicht (13, 15) verbundene Einlagen 
(18), Leerrohre, Verstarkungen oder dergleichen 
angeordnet slnd. 

6. Verfahren zur Hersteilung eines fiachigen Verbund- 
korpers (12) als Kraftfahrzeug-Karosserieelement, 
mit einem asymmetrischen Schichtaufbau, beste- 
hend aus einer ersten, auReren Schicht (13) aus ei- 
nem Aluminium-Werkstoff, einem Stahlblech oder 
einem Sintermetall, wetter bestehend aus einer 
Zwischenschicht (17), insbesondere einem 
Schaumstoffkern, und weiter bestehend aus einer 
zweiten, inneren Schicht (15) aus einem nichtme- 
tallischem Werkstoff gemafi Patentanspruch 1, ge- 
kennzeichnet durch die Schritte 

Vorformen und Beschneiden der ersten Schicht 
(13), 

Schaumen der Zwischenschicht (17), 
Umwickeln der geschaumten Zwischenschicht* 
(17) mit Fasermatte (16) und Vlies (14) und an- 
schliefiendes Benetzen mit einem expandie- 
renden Epoxidharz, 

Einlegen bzw. Zuordnen von erster und zweiter 
Schicht (13, 15) zu einer Werkzeugmatrize 
bzw. einem Werkzeugstempel, 
Einlegen der geschaumten Zwischenschicht 
(17) in die Werkzeugmaschine mit anschlie- 
fiendem Verpressen der einzelnen Schichten 
unter gleichzeitigem Harten. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die erste Schicht (13) nach dem 
Vorformen eine alkalische Entfettung ihrer Oberfla- 
che erfahrt. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die alkalische Entfettung aus den 
Schritten - Entfetten - Spulen - Beizpassivieren - 


Spulen - Trocknen - besteht. 

9. Verfahren nach Anspruch 6, gekennzeichnet 
durch eine Temperatur beim Pressen von ca. 40 
bis 50 ° C und durch eine Presszeit von ca. 60 Mi- 
nuten. 
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Flat composite body (12) as a motor vehicle body 
element, with an asymmetrical layered construc- 
tion, comprising a first, outer, layer (13) of an alu- 
minium material, steel sheet, or sintered metal, and 
further comprising an intermediate layer (17), in 
particular a foam core, and a second, inner, layer 
(15) of a nonmetaliic material, characterized in 
that a nonwoven fabric (14) provided with epoxy 
resin bonding medium is arranged between the first, 
outer, layer (1 3) and the intermediate layer (17), and 
a fibre mat (16) provided with epoxy resin bonding 
medium is arranged between the intermediate layer 
(17) and the second, inner, layer (15). 

Composite body according to Claim 1, character- 
ized by the use of an aluminium panel as the first 
layer (1 3), a polyester nonwoven fabric (14), a poly- 
urethane foam core of medium density between ap- 
prox. 20 kg/m 3 and approx. 100 kg/m 3 as the inter- 
mediate layer (17) and moreover characterized by 
the use of a glass chopped strand mat (16) and a 
decorative multilayer foil, with barrier layer, serving 
as the second, inner layer (15). 

Composite body according to Claim 1, character- 
ized by the following layer construction: 

Aluminium sheet (13) alkaline cleaned, and if 
desired corrosion-preventative and KTL coat- 
ed; sheet thickness in the region of 1 mm; 
Polyester nonwoven fabric (14) 300 g/m 2 , Vile- 
don® 15/500 S; 

Polyurethane foam core (17) Kapex® of Airex 
Co., Switzerland, with a volume weight of ap- 
prox. 54 kg/m 3 ; 

Glass chopped strand mat (16): 450 g/m 2 ; 
Polyurethane decorative material (15): 70 \im 
— barrier foil; 

wherein an expanding matrix system, serving as 
bonding medium, with a reaction resin mass of 1600 
g/m 2 outer and approx. 1300 g/m 2 inner is further 
defined as follows: 

Resin Araldite® LY 5054 of the company Ciba 
Spezialitatenchemie AG, Basle + 1 % expand- 
ing agent 

Hardener XB 5003-1® of the company Ciba 
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Spezialitatenchemie AG, Basle 

Expanding agent DY 5054® of the company Ci- 

ba Spezialitatenchemie AG, Basle 

Mixing proportions: 100:20 parts by weight; 


moulding and trimming the first layer (13), 
foaming the intermediate layer (17), 
wrapping the foamed intermediate layer (17) 
with fibre mat (16) and nonwoven fabric (14), 
followed by wetting with an expanding epoxy 
resin, 

placing first and second layers (13, 15) into/on 
lower and upper dies, respectively, of a press 
placing the foamed intermediate layer (17) into 
the press, followed by pressing of the individual 
layers with simultaneous hardening. 

7. Process according to Claim 6, characterized in 
that the first layer (13) undergoes alkaline cleaning 
of its surface after the initial moulding. 

8. Process according to Claim 7, characterized in 
that the alkaline cleaning comprises the steps of 
degreasing - rinsing - pickling - rinsing - drying. 

9. Process according to Claim 6, characterized by a 
temperature during pressing of approx. 40 to 50 °C 
and by a pressing time of approx. 60 minutes. 


Revendications 

1. Corps composite (12) plat faisant office d'element 


de carrosserie pour vehicule automobile, avec une 
structure de couche asymetrique, constitute d'une 
premiere couche exterieure (1 3) realis^e en un ma- 
teriau a base d'aluminium, d'une tole d'acierou d'un 
metal fritte, constitute en outre d'une couche inter- 
mediate (17), en particulier d'un noyau de substan- 
ce alveolaire, et d'une deuxieme couche interieure 
(15) constitute d'un materiau non metallique, ca- 
racterise en ce qu'entre la premiere couche exte-* 
rieure (13) et la couche intermediate (17) est dis- 
pose un matelas de fibres (16) garni d'un liant a ba- 
se de resine epoxy et entre la couche intermediaire* 
(17) et la deuxieme couche intermediaire (15) est 
dispose un matelas de fibres (16) garni d'un liant a 
base de resine epoxy. 

2. Corps composite selon la revendication 1 , caracte- 
rise par ('utilisation d'une platine en aluminium 
comme premiere couche (13), d'un matelas de fi- 
bres en polyester (14), d'un noyau alveolaire en po- 
lyurethanne de masse volumique moyenne compri- 
se entre environ 20 kg/m 3 et environ 100 kg/m 3 en 
tant que couche intermediaire (17) et, en outre, ca- 
racterise par ('utilisation d'un matelas de fibres de- 
coupe de verre (16) et d'une feuille multicouche de- 
corative, servant de deuxieme couche interieure 
(15) et ayant une couche formant barriere. 

3. Corps composite selon la revendication 1 , caracte- 
30 rise par la structure de couche suivante : 

tole d'aluminium (13) degraissee par voie alca- 
line, le cas echeant encore, revetue d'un enduit 
de protection anticorrosion et de KTL (vernis 
35 synthetique a base de polyethylene-terephtala- 

te); 

epaisseur de tole de I'ordre de 1 mm ; 
matelas de polyester (14) 300 g/m 2 , viledon® 
15/500 S; 

40 noyau alveolaire polyurethanne (17) en Ka- 

pex® de la societe Airex/CH, avec une masse 
volumique d'environ 54 kg/m 3 ; 
matelas de fibres decoupees de verre (1 6): 450 
g/m 2 ; 

45 substance decorative a base de polyurethanne 

(15): 70 urn - feuille formant barriere ; 

sachant qu'un systeme de matrice expansible, ser- 
vant de liant, avec une masse de resine reactive de 
50 1600 g/m 2 exterieurement et d'environ 1300 g/m 2 
interieurement par-dessus, est concu de la facon 
suivante : 

resine alcalide LY 5054 de la societe Ciba Spe- 
55 zialitatenchemie AG, Bale, de +1 % d'agent po- 

rogene 

durcissant XB 5003 de la societe Ciba Spezia- 
litatenchemie AG, Bale 


wherein the reaction resin mass can be expanded 
and the resulting foam does not collapse when re- 
lease agent based on Wurtz Co.'s PAT® 921/A is 
used. 

• 10 

4. Composite body according to Claim 2 or Claim 3, 
characterized by the alternative use of a polysty- 
rene or polypropylene foam core or bloated glass 
with bonding medium as intermediate layer (17). 

15 

5. Composite body according to Claim 1, character- 
ized in that inserts (18), empty tubes, reinforce- 
ments or the like, connected to the outer or inner 
layer (13, 15), are arranged in the cavity filled by the 
intermediate layer (17). 20 

6. Process for the manufacture of a flat composite 
body (12) as a motor vehicle body element, with an 
asymmetrical layered construction, comprising a 
first, outer, layer (1 3) of an aluminium material, steel 25 
sheet, or sintered metal, further comprising an in- 
termediate layer (17), in particular a foam core, and 
further comprising a second, inner, layer (15) of a 
nonmetallic material, characterized by the steps of 
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agent porogene DY 5054 de la societe Ciba une temperature au pressage d'environ 40 a 50° C 

Spezialitatenchemie AG, Bale et par un temps de pressage d'environ 60 minutes, 

rapport de melange: 100: 20 parties en poids ; 

la masse de resine reactive pouvant etre expansee 5 
et la mousse produite ne s'effondrant pas, en utili- 
sant I'agent de separation a base de PAT® 921/A 
FAWurtz. 


4. Corps composite selon la revendication 2 ou 3, ca- 10 
racterise par ('utilisation alternative d'un noyau de 
mousse en EPS ou PP ou bien de verre souffle avec 
des liants en tant que couche intermediate (17). 

5. Corps composite selon la revendication 1 , caracte- 15 
rise en ce que dans I'espace creux comble par la 
couche intermediaire (17) sont disposes des inserts 
(14) relies a la couche interieure ou exterieure (13, 
15), des tubes vides, des renforcements ou analo- 
gues. 20 


6. Procede de fabrication d'un corps composite (12) 
plat faisant office d'element de carrosserie pour ve- 
hicule automobile, avec une structure asymetrique, 
constitute d'une premiere couche exterieure (13) 25 
realisee en un materiau a base d'aluminium, d'une 
tole d'acier ou bien d'un metal fritte, constitue en 
outre d'une couche intermediaire (17), en particulier 
d'un noyau de substance alveolaire, et en outre 
constitue d'une deuxieme couche interieure (1 5) en 30 
un materiau non metallique selon ta revendication 
1 , caracterise par les etapes suivantes : 

preformage et decoupage de la premiere cou- 
che exterieure (13), 35 
moussage de la couche intermediaire (17), 
enroulement de la couche intermediaire (17) 
moussee avec un matelas de fibres (16) et un 
matelas (14), et mouilfage subsequent avec 
une resine epoxy expansive, *o 
insertion ou association de la premiere et de la 
deuxieme couche (13, 15) par rapport a une 
matrice d'outillage ou un poincon d'outillage, 
insertion de la couche intermediaire ( 1 7) mous- 
see dans la machine-outil avec pressage sub- 45 
sequent des differentes couches, accompagne 
simultanement du durcissement. 


7. Procede selon la revendication 6, caracterise en 

ce que la premiere couche (13) subit apres prefor- 50 
mage un degratssage alcalin de sa surface. 

8. Procede selon la revendication 7, caracterise en 
ce que ie degraissage alcalin est constitue des eta- 
pes que sont le degraissage - rincage - passivation 55 
- rincage - sechage. 

9. Procede selon la revendication 6, caracterise par 
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